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(57) Abstract: The invention relates to a cutting tool comprising a tool holder (10), which is fitted with a bearing surface (24), a tool 
^ insert (12), which is made from sintered material and which is fitted with a base (42) that is designed to co-operate with said bearing 

surface (24) so that the insert (12) can be positioned on the tool holder (10), and means for fixing (14) the insert on the tool holder. 
© The bearing surface (24) and the base (42) of the inventive tool each have a longitudinally-oriented structure formed by grooves (32, 
^5 56) which are disposed in parallel and which are provided with complementary shapes so that one of said structures can be inserted 

into the other. In order for the insert (12) to be fixed rigidly and securely to the base (10), even without rectifying the latter, one of 
J^J the structures is provided with a longitudinal concavity such that at least the ends of the grooves (32, 56) of the two structures are in 
© contact with one another. 

O (57) Abreg£ : Outil de coupe comportant un porte-outil (10) muni d'une assise (24), une plaquette d'usinage (12) en materiau fritte\ 

Omunie d'une base (42) destinee a cooperer avec ladite assise (24) pour assurer le positionnement de la plaquette (12) sur le porte-outil 
(10), et des moyens de fixation (14) de la plaquette sur le porte-outil. Dans cet outil, Y assise 
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(24) et la base (42) prcscntent chacunc une structure a orientation longitudinalc formde dc sillons (32, 56) disposes parallelcmcnt 
les uns aux autres ct dc formes compldmcntaires pour pcrmcttrc Tcngamcnt des structures Tunc dans P autre. A fin d'assurcr une 
fixation rigide et sflrc de la plaquette (12) sur la base (10), meme sans rectification de cette derniere, Tune des structures presente 
une concavite dans le sens longitudinal, de maniere a ce qu'au moins les extremit£s des sillons (32, 56) des deux structures soient en 
contact les unes avec les autres. 
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OUTIL DE COUPE 

La presente invention se rapporte aux outils de coupe £t plaquette rapportee. 
Elle conceme tout particulierement un outil de coupe comportant un porte-outil 
muni d'une assise, une plaquette d'usinage en materiau fritte et munie d'une 
5 base destinee a cooperer avec I'assise pour assurer le positionnement de la 
plaquette sur le porte-outil, et des moyens de fixation de la plaquette sur le 
porte-outil. Dans cet outil, I'assise et la base presentent chacune une structure 
a orientation longitudinale form6e de sillons disposes paraltelement les uns 
aux autres et de formes compl6mentaires pour permettre ('engagement des 
10 structures Tune dans I'autre. 

Les plaquettes en materiau fritte, tel qu'un carbure de tungstene, supportent 
de hautes temperatures sans que ieurs caracteristiques physiques n'en soient 
affectees. II est ainsi possible de travailler a de grandes vitesses de coupes et 
avec des passes importantes. Ces mat6riaux sont malheureusement fragiles 
15 et relativement couteux. C'est pourquoi le porte-outil est forme dans un autre 
type de materiau, par exemple de racier, qui est plus 6lastique, plus 
facilement usinable et de moindre coOt 

La plaquette est fixee par sa base sur I'assise du porte-outil, au moyen d'une 
ou de deux vis engagees dans des trous pratiques dans la plaquette et dans 
20 le porte-outil, pour les rendre solidaires Tun de Pautre. 

Ces outils sont frequemment utilises sur des machines de production 
industrielle dont Tentretien doit pouvoir se faire dans les delais les plus brefs. 
C'est pourquoi ils comportent des moyens de positionnement permettant 
d'assurer la precision de la fixation de la plaquette sur le porte-outil par 
25 I'engagement des structures Tune dans Tautre. Ainsi, les vis appliquent les 
sillons de la base dans les sillons de I'assise, de maniere a orienter et 
maintenir en place la plaquette sur le porte-outil. 
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Afin de garantir des conditions d'usinage optimales, les surfaces de coupes et 
la base sont rectifies. La rectification des surfaces de coupe est necessaire 
pour obtenir la precision et les etats de surface desires. 

La rectification de la base permet d'assurer un placage de ia plaquette sur le 
5 porte-outil, en garantissant que ses sillons sont en contact sur toute leur 
longueur avec ceux de Passise, ce qu'une plaquette issue de frittage ne peut 
assurer. En effet, meme en utilisant un moule parfaitement usin6, il se peut 
que la plaquette se deforme legerement lors de Poperation de frittage. Cela 
est particulterement pr6judiciable lorsque la deformation rend la plaquette 
10 convexe et que seule la partie m6diane de la base est en contact avec 
I'assise. Dans ce cas, la position de la zone active de la plaquette ne peut etre 
garantie, la hauteur variant selon que c'est Tune ou Pautre des vis qui est 
serr£e en premier. 

Lorsque Poutil ne comporte qu'une vis, il y a alors un risque important de 
15 vibrations, ce qui Ifmite considerablement la Vitesse de coupe et reduit la 
duree de vie de la plaquette. Or, cette operation de rectification de la base 
participe de maniere sensible au coQt de la plaquette. 

La pr6sente invention a pour but de permettre une simplification de la 
fabrication de tels outils. A cet effet, Poutil selon invention est caracterise en 
20 ce qu'au moins I'une des structures presente une concavity dans le sens 
longitudinal, de manfere a ce qu'au moins les extr6mites des sillons des deux 
structures sont en contact les unes avec les autres. 

De maniere avantageuse, c'est la structure de la plaquette qui presente la 
concavity. Celle-ci peut etre obtenue directement lors de Poperation de 
25 moulage, sans devoir effectuer d'usinage comptementaire. 

La pratique a montre qu'une concavity d6finie par une fteche de Pordre de 
0,2% de la longueur de la structure etait suffisante pour obtenir Peffet 
escompte. 

Pour assurer la fixation de la plaquette sur le porte-outil, ces demiers 
30 comprennent chacun deux trous cylindriques dont les axes sont 
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respectivement perpendiculaires £ la base et & Passise et alignes en reference 
aux sillons. Les moyens de fixation sont alors form§s par deux vis engagSes 
chacune dans Tun des trous de la plaquette et du porte-outil. 

Les tetes des vis sont de type conique et les trous que comporte la plaquette 
5 comprennent une portion conique agencee pour cooperer avec les tetes de 
vis, afin de positionner longitudinalement la plaquette sur le porte-outil. 

De manidre avantageuse, les axes des trous sont distants Tun de Pautre d'une 
valeur sensiblement egale & la moitie de la longueur de la structure de la 
base, et disposes symetriquement par rapport au point median de cette 
10 derntere. 

La pratique a montr6 qu'en ayant une plaquette dont la base pr6sente une 
surface venue de frittage, sa tenue sur le porte-outil est augmentee, a cause 
de la rugosite plus eiev6e et, en consequence du coefficient de frottement 
plus important ainsi obtenu. 

15 D'autres avantages et caracteristiques de Pinvention ressortiront de la 
description qui va suivre, faite en regard du dessin annexe, dans lequel: 

• La figure 1 montre, en 6clate, un outil selon Pinvention; 

• La figure 2 represente le porte-outil en trait plein et la 
plaquette en pointings, avec indication des zones de contact; 

20 et 

• La figure 3 est une vue de c6te du porte-outil et de la 
plaquette, eioignes Pun de Pautre. 

L'outil repr6sent6 a la figure 1 comprend un porte-outil 10, une plaquette 12 
en materiau fritte, par exemple en carbure de tungstene, et des vis 14, a t§te 
25 conique 14a, servant de moyens de fixation de la plaquette 12 sur le porte- 
outil 10. 

Le porte-outil 10 est forme d'un corps 16 parallel6pip6dique, dont une face 
16a comporte un degagement pratique dans Pun de ses coins et tenant lieu de 
receptacle 18. Deux trous taraudes 20 et 22, destines & recevoir les vis 14, 
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traversent le corps 16 de part en part et ctebouchent dans le receptacle 18. lis 
sont distants Tun de I'autre d'une valeur I. Un axe longitudinal A-A est 
represents sur les figures 1 et 2, coupant perpendiculairement ies axes des 
trous 20 et 22. 

5 Le receptacle 18 comporte un fond dont la surface est paraltele a la face 16a 
et qui definit une assise 24. II comporte, en outre, des parois 26 et 28 
perpendiculaires a la face 16a et une gorge 30 separant les parois 26 et 28. 

L'assise 24 presente une structure a orientation longitudinale, formee de 
sillons 32 disposes parallelement les uns aux autres et occupant toute sa 
10 largeur. Les sillons 32 sont disposes symetriquement par rapport a un plan 
perpendiculaire & l'assise 24 et passant par I'axe A-A. lis ont une section 
isocele, dont Tangle au sommet est sensiblement droit, I'arete etant coupee. 

La paroi 28 se trouve dans le prolongement des sillons 32 et forme avec I'axe 
A-A un angle d'environ 45°. Les fonctions de cette paroi et de la gorge 30 
15 seront pr6cis6es plus loin. 

Le corps 16 du porte-outil 10 est avantageusement fabrique en acier pour 
outils, par exemple un acier au soufre manganese et plomb, puis c6ment§ et 
noirci selon les proced§s bien connus de I'homme du rrtetier. 

La plaquette d'usinage 12 est de forme gen§rale prismatique. Elle comprend 
20 plus particulterement un coeur 34 et deux ailes 36 et 38. Le coeur 34 est 
paraltelepip6dique, avec une face superieure 40, une base 42, deux cotes 
lateraux 44 et 46 et deux cotes frontaux 48 et 50. Les ailes 36 et 38 sont 
respectivement solidaires des cdtes frontaux 48 et 50 et les prolongent. 

Le coeur 34 est perc6 de deux trous 52 et 54 distants Tun de Pautre d'une 
25 valeur I egale & celle separant les deux trous 20 et 22, et dont les axes sont 
perpendiculaires a la face 40 et a la base 42. Ces trous 52 et 54 comportent 
une partie cylindrique et une partie conique, respectivement identiftees par les 
lettres a et b, la partie conique b §tant ouverte sur la face sup6rieure 40. Pour 
faciliter la lecture du dessin, un axe B-B est repr^sente, parallele aux axes 
30 des trous 52 et 54 et dispose a mi-distance entre eux. 
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Les ailes 36 et 38, et plus particulierement leurs extremites en forme d'arete 
36a et 38a constituent les parties actives de la plaquette 12. Elles font, en 
general, Pobjet d'operations de rectification, pour definir leur forme avec la 
precision que necessitent les operations d'usinage a effectuer. 

5 En general, les deux ailes. 36 et 38 sont identique, de telle sorte que la 
plaquette 12 a une structure symetrique par rapport a Paxe B-B. Elle est 
dimensionnee de maniere a ce que, lorsqu'elle est disposee dans le 
receptacle 18, I'aile 36 d6borde du porte-outil 10. Son arete de coupe 36a 
peut alors etre engagee dans une piece a usiner. L'aile 38 est, par contre, 

10 disposee a Pinterieur du receptacle 18, son arete de coupe 38a etant disposee 
dans la gorge 30, sans contact avec le porte-outil 10. Elle est ainsi prot6g§e. 

Lorsque Parete de coupe 36a de Paile 36 est us6e, il suffit de retirer les vis 14 
et de tourner la plaquette 12 de 180° autour de Paxe B-B de mantere que l'aile 
38 prenne la place de I'aile 36, puis de remettre les vis 14, Parete de coupe 
1 5 38a etant alors fonctionnelle. 

Pour assurer le positionnement de la plaquette 12 sur le porte-outil 10, la base 
42 pr6sente une structure a orientation longitudinale, form§e de sillons 56 
paralleles les uns aux autres et de forme compl&mentaire aux sillons 32, de 
maniere a ce qu'ils soient engages les uns dans les autres. Les vis 14 
20 peuvent alors etre engag6es dans les trous 20 et 52, respectivement 22 et 54. 
Les tetes coniques 14a des vis 14 cooperent avec les portions coniques 52b 
et 54b des trous 52 et 54, ce qui garantit le positionnement longitudinal de la 
plaquette 12 et assure une liaison rigide entre elle et le porte-outil 10. 

Comme on peut le voir sur la figure 3, la structure que ferment les sillons 56 
25 s'6tend sur une longueur L sensiblement 6gale a 21 rSpartie de maniere 
symetrique par rapport a Paxe B-B. Elle presente une forme concave dont la 
fleche f, exag6r6e sur le dessin afin de a rendre visible, est de Pordre de 
0,002L. Ainsi, avec un outil dans lequel L est egal a 20 mm, la fleche sera 
avantageusement de 0,04 mm, ce qui correspond sensiblement a la precision 
30 de la planeite pouvant etre garantie par frittage. En d'autres termes, dans la 
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pratique, la fteche est comprise entre 0 et 0,08 mm. De la sorte, il est possible 
d'assurer une parfaite tenue de la plaquette 12 sur le porte-outil 10. 

La figure 2 montre comment les sillons 32 sont en contact avec les sillons 56, 
pour une plaquette pr^sentant la plus grande concavite admise dans la 
5 tolerance, les zones de contact 58 6tant hachur6es. Sur cette figure, la 
plaquette est representee en pointings. On constate que ces zones 58 
s'6tendent des extremes des sillons 32 jusqu'au-dete des axes des trous 20 
et 22. En d'autres termes, les vis 14 appliquent leur force de fixation dans une 
zone oCi la plaquette 12 est en contact avec le porte-outil 10. Une telle 
10 disposition est plus avantageuse qu'avec une seule vis, mediane, car elle 
permet d'6viter de trop grandes tensions dans la plaquette 12, qui pourraient 
provoquer sa rupture. Ce probteme ne se pose pas lorsque la plaquette est 
tr6s epaisse. 

Avec une telle configuration, il n'est plus n6cessaire de rectifier la base 42 de 
15 la plaquette 12. De la sorte, cette base 42 presente une surface venue de 
frittage. L'exp6rience a montre qu'une telle surface presente un coefficient de 
frottement sensiblement plus eleve qu'une surface rectifiee. II en resulte que, 
malgre le fait que la plaquette 12 n'est pas en contact, sur toute la surface de 
sa base 42, avec Passise 24, la rigidity de Poutil est au moins 6gale, voire 
20 sup6rieure a celle obtenue avec une plaquette dont la base est rectifiee. 

La concavite pourrait 6galement etre pratiqu6e sur le porte-outil 10 plutdt que 
sur la plaquette 12 dont la base serait alors sensiblement plane. Cela implique 
toutefois un usinage plus complexe lors de la fabrication du porte-outil 10, la 
fraise formant les sillons devant avoir un chemin en arc de cercle plutot que 
25 lineaire. 

II serait meme possible que tant Passise 24 que la base 42 soient concaves, la 
fteche f etant alors repartie entre elles deux. 

La description faite ci-dessus se rapporte & un burin tel que ceux utilises dans 
le decolletage. II va de soi que le meme principe pourrait etre utilise pour 
30 d'autre types de burins ainsi que pour des fraises. 
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REVENDICATIONS 

1. Outil de coupe comportant un porte-outil (10) muni d'une assise (24), 
une plaquette d'usinage (12) en materiau fritte, munie d'une base (42) 
destinee a coop6rer avec ladite assise (24) pour assurer le 
5 positionnement de la plaquette (12) sur le porte-outil (10), et des 

moyens de fixation (14) de la plaquette sur le porte-outil, dans lequel 
ladite assise (24) et ladite base (42) pr6sentent chacune une structure 
& orientation longitudinale formee de sillons (32, 56) disposes 
paralldlement les uns aux autres et de formes complementaires pour 
10 permettre Pengagement des structures Tune dans Pautre, 

caract6ris6 en ce qu'au moins Pune desdites structures pr§sente une 
concavite dans le sens longitudinal, de maniere a ce qu'au moins les 
extremes des sillons (32, 56) des deux structures soient en contact les 
unes avec les autres. 

15 2. Outil selon la revendication 1, caracterisS en ce que la structure de la 
plaquette (12) pr6sente ladite concavite. 

3. Outil selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que ladite concavite 
est definie par une fleche (f) de Pordre de 0,2% de la iongueur (L) de 
ladite structure. 

20 4. Outil selon Pune des revendications 1 a 3, caracteris6 en ce que la 
plaquette (12) et le porte-outil (10) comprennent chacun deux trous 
cylindriques (52, 54) dont les axes sont respectivement 
perpendiculaires & la base (42) et a Passise (24) et align6s en reference 
auxdits sillons, et en ce que lesdits moyens de fixation sont formes par 

25 deux vis (14) engag6es chacune dans Pun des trous de la plaquette 

(12) et du porte-outil (14). 

5. Outil selon la revendication 4, caracterise en ce que les tetes (14a) des 
vis (14) sont de type conique et les trous (52, 54) que comporte la 
plaquette comprennent une portion conique (52b, 54b) agenc6e pour 
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cooperer avec les tetes (14a) de vis, afin de positionner 
longitudinalement la plaquette (12) sur ledit porte-outil (10). 

6. Outil selon Tune des revendications 4 et 5, caracteris6 en ce que les 
axes desdits trous (52, 54) sont distants Tun de I'autre d'une valeur (I) 

5 sensiblement egale £ la moitie de la longueur (L) de la structure de 

ladite base (42) et dispos6s symetriquement par rapport au point 
median de cette structure. 

7. Outil selon Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce que la 
base (42) de ladite plaquette (12) pr6sente une surface venue de 

10 frittage. 
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